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Abstract of OE19818632 

To make the gluing of piastre inserts and the creation of angle joints of plastic hollow sections simpler 
and more reliable, the invention provides for a mitre cut element (45. 55) positioned in the mitre cut plane 
(E) to be arranged on the insert element <41. 51 ). At least one cup^shaped adhesive-pool recess (42. 52) 
is located on the insert element (41 . 51 ). An adhesive channel gtdding system (47) is arranged in the 
insert element (41 . 51 ) in such a way that ttte adhesive-pool recess (4Z 52) can be filled at least paftty 
with a thixotropic 2-coniponent polyurcdhane adhesive (7). starting from an adhesive inlet recess (44. 54) 
in of the mitre-cut elements (45. 55) and via at least one adhesive outlet opening (43. 53). such that after 
the adhesive has cured the insert element (41. 51 ) is glued into place. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Vorrichtung fur eine Eckverbindung von Kunststoff-Hohlprofilen 

@ Damit Eckverbindungen von Kunststoff-Hohlprofilen 
einfach und sicher hergestellt warden konnen, sind Kust- 
stoffeinsatzstucke vorgesehen, die aus einem Einsatzkor- 
per (41, 51) bestehen, an dem ein in der Gehrungsschnitt- 
ebene (E) liegender Gehrungsschnittkorper (45, 55) ange- 
ordnet ist. 

Auf dem Einsatzkorper (41, 51) befindet sich wenigstens 
eine Klebstoffausnehmung (42, 52). In dem Einsatzkorper 
(41, 51) ist ein Klebstoffkanal-Leitsystem (47) derartange- 
ordnet, daB mit dem flussigen Klebstoff (7) von einer in 
eine vom Gehrungsschnittkorper (45, 55) ausgehende 
Klebstoff-Eintrittsausnehmung (44, 54) uber wenigstens 
eine Klebstoff-Austrittsdffnung (43, 53) die Klebstoffaus- 
nehmung (42, 52} wenigstens teilweise auszufullen und 
nach dessen Aushartung der Einsatzkorper (41, 51) einge- 
klebt ist. 
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Beschreibung 

Die Eriindung betrifft eine Vorrichtung fUr eine Eckver- 
bindung von Kunststoff-Hohlprofilen, in deren Hohlkam- 
mem wenigstens teilweise Metall-Versteifungsprofile ange- 
ordnet und deren Enden wenigstens teilweise mit einem in 
einer Gehrungsschnittebene zwischen 0** und 180° liegen- 
den Gehmngsschnitt versehen sind, die aufweist 

- einen Klebstoff, 

- Einsatzteile, die in die Hohlkammer wenigstens teil- 
weise eingesetzt und mit dem Klebstoff wenigstens 
teilweise gehalten und mit denen die Kunststoff-Hohl- 
profile in ihren Gehrungsschnitten zu verbinden sind. 

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art ist aus der 
DE-OS 17 75 385 bckannt. Hierbei werden zwei Hohlpro- 
file zu einer Eckverbindung zusammengefugt, wobei die 
Enden auf Gehrung geschnitten sind. Die Hohlprofilc beste- 
hen aus einem Kunststoff. In die Hohlprofile sind metalli- 
sche Versteifungsrohre eingefuhrt. Die Rohre enden mit Ab- 
stand von den Enden der Hohlprofile. Die Verbindung zwi- 
schen den Hohlprofilen wird durch Einsatzstucke herge- 
stellt. Diese werden voUig in das Hohlprofil eingeschoben 
und mit Hilfe eines Klebers im Hohlprofil festgeklebt. Die 
Verbindung der Hohlprofile sowohl unlcreinander als auch 
mit den Einsatzstiicken und deren Verbindung untereinander 
wird durch SchweiBen der Verbindungsfugen hergestellt. 

Nachteilig ist, da6 der Kleber vor dem Einsetzen der Ein- 
satzstucke entweder in den Hohlraum ein- oder auf das Ein- 
satzstiick aufgebracht werden muB. Beim Einschieben des 
Einsatzstiickes in das Hohlprofil wird der Kleber vom Ein- 
satzstuck herunter und aus der Hohlkammer des Hohlprofi- 
les herausgeschoben. Hierdurch Uegt das Einsatzstuck 
hauptsiichhch nur an den Wanden der Hohlkammer an, wird 
aber aufgrund des fehlenden Klebers in ihr nicht fest einge- 
klebt, so daB sich das Einsatzstuck herauslosen kann. Der 
nach auBen heraustretende Kleber verschmutzt dariiber hin- 
aus die Gehrungsschnittflache und muB von Hand entfemt 
werden. 

Es stellt sich deshalb die Aufgabe, eine Vorrichtung fur 
eine Eckverbindung von Kunststoff-Hohlprofilen so weiter- 
zuentwickeln, daB die Eckverbindung der Kunststoff- Hohl- 
profile einfach und sic her herzustellen ist. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
male des Anspruches 1 gclost. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbe- 
sondere darin, daB der Klebstoff erst dann eingebracht wird, 
wenn das jeweilige Kunststoff-Einsatzstuck in das Kunst- 
stofiF-Hohlprofil eingesetzt worden ist. Das Klebstoff-Kanal- 
system sorgt daftir, dafi wenigstens die Klebstoffausneh- 
mungen mit dem flUssigen Kunststoff ausgefUllt werden. 
Hierdurch wird der Klebstoff gezielt in ausgewahltc Zoncn 
zwischen dem Kunststoff-EinsatzstUck und dem Kunslstoff- 
Hohlprofil gebracht. Nach dem Ausharten des Kunststoffes 
entsicht so eine groBflachige Klebstoffverbindung. Die 
Klebstoffausnchmungen soigen daftir, dafi der Klebstoff in 
einem begrenzten Areal gehalten wird. Wird mehr Klebstoff 
zugefuhrt, als die KlebslofTausnchmung in der Lage sind 
aufzunehmen, kann dieses Mehr an Klebstoff so dosiert 
werden, daB Haarspalte zwischen dem Einsatzkorper und 
den Wandungen der Hohlkammer des Kunststoff-Hohlprofi- 
les ausgefUllt werden. Der in der Gehrungsschnittebene lie- 
gende Gehrungsschnittkorper sorgt dann dafiir, daB es zu ei- 
ner sicheren Verbindung der einzelnen Kunststoff-Hohlpro- 
filc kommt. In wclchem Winkcl die Gehrungsschnittebene 
Uegt hangt von den jeweiligen Einsatzbedingungen ab. t)b- 
licherweise Uegt die Gehrungsschnittebene bei 45°, so daB 



mehrere KunststofEprofile zu einem Rahmen zusammengc- 
schweiBt werden konnen. 

Der Einsatzk5rper kann in der Hohlkammer und/oder we- 
nigstens teilweise im MetaU-Versteifungsprofil angeordnet 
5 sein, Eine Verklebung des Kunststoff-Hohlprofiles mit dem 
Einsatzkorper aus Kunststoff fuhrl zu einer sehr haltbaren 
Verbindung. Hierbei konnen die Kunststoff- Hohlprofile und 
die Kunststoff-Einsatzstucke aus dem gleichen Kunststoff, 
insbesondere Polyvinylchlorid, bestehen. 

10 Der Einsatzkorper kann der Konfiguration der Hohlkam- 
mer angepaBt sein. Da die Hohlkammem insbesondere bei 
Kunststoff-Fensicrprofilcn im Querschnitt rechteckig sind, 
kann der Einsatzkorper entsprechend quaderformig ausge- 
bildet sein. Der quaderformige Einsatzkorper verfugt dabei 

15 uber solche AuBenmaBe, daB er sich an die Hohlkammer 
einschieben laBt. In seine sich an den Gehrungsschnittkor- 
per anschUeBenden Deckflachen kann je eine Klebstoffaus- 
nehmung abgesenkt sein. Hierdurch wird sichergestellt, daB 
der Klebstoff hintcr dem Gehrungsschnittkorper einflieBt 

20 und so ein Verschmutzen dem Zwischenbereiches zwischen 
Einsatzstuck und Kunststoff profil wirksam vermieden wird. 

Die Klebstoffausnchmungen konnen als wannenformige 
Klebstoff-Poolausnehmungen ausgebildet sein. Ahnlich ei- 
nem Swimmingpool konnen diese dann anstelle mit Wasser 

25 gezielt mit Klebstoff befuUt werden. Die Umfassungen der 
Klebstoff-Poolausnehmungen sorgen dafiir, daB der flussige 
Klebstoff nicht seitwarts verlaufen kann. 

Die Klebstoff-Poolausnehmungen konnen einen im we- 
sentlichen ebenen Wannenboden aufweisen, so daB eine 

30 groBflachige, gleichdicke Klebstoff schicht enlsteht. 

Die Klebstoff-Poolausnehmungen konnen von den Deck- 
flachen bis zu den Wannenboden zwischen 0,01 mm bis 
2 mm abgesenkt sein. Der aus den Klebstoff- Austrittsoff- 
nungen in die Klebstoff-Poolausnehmungen bildet dann ei- 

35 nen Klebstoff-Film, dessen Dicke durch eine festgelegte 
Klebstoff-Pooltiefe bestimmt wird Hierdurch erhalt der 
Klebstoff die Moglichkeit, seine klebenden Eigenschaften 
unter gunstigsten Voraussetzungen zu entfalten. 

Der Klebstoff kann ein Zwei-Komponenten-Klebstoff 

40 sein. Ein solcher Klebstoff ist vorteilhaft fur das Verkleben 
von Kunststoff einsetzbar. Es konnen aber auch andere 
Klebstoffarten eingesetzt werden, die sich fur das Verkleben 
von Kunststoff eignen. 

Der Zwei-Komponenten-Klebstoff kann mit einem Kar- 

45 tuschenhohlkorper einer Klebstoff-AuslaBpistole in die 
Klebstoff-Einlriltsausnehmung eingebracht werden. In dem 
Kartuschenhohlkorper kann eine Mischspindel angeordnet 
sein. Die Mischspindel soi^t dafUr, daB die aus der Kleb- 
stoff-AuslaBpistole austretenden beiden Komponenten gut 

50 durchmischt in die Klebstoff-Eintrittsausnehmung eintreten 
konnen. 

Eine derartige Klebstoff-AuslaBpistole wird von END- 
OCH, W.: Wichtig Dosierung und Mischung, in der prakti- 
ker SchweiBen & Schneiden F 3794 6/96, S. 254 bis 258, be- 

55 schrieben. Beim Einsatz zweikomponentiger Klebstoffe be- 
darf es beim Mischen besonderer Sorgfalt. Denn nur die 
gleichmafiigc Vcrtcilung der Komponenten ist die anschUe- 
Bende Verfestigung im gesamten Mischvolumen gewahrlei- 
stet Fiir dicsen Mischvorgang wird ein Rohnnischer angc- 

60 geben, der als Mischvorsatzduse mit Kolbendosierem kom- 
biniert ist. Im Inneren des Mischrohres ist eine Mischspindel 
angeordnet, die durch die ZufUhrung der beiden Komponen- 
ten des Klebstoffes in Drehung versetzt wird. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 

65 nung dargestellt und wird im folgenden naher beschrieben. 
Es zcigcn: 

Fig. 1 einen Fensterrahmen mitEckverbindungen in einer 
schematischen, perspektivischen Darslellung, 
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Fig. 2 einen AusschniU IT aus cinem Fensterrahinen ge- 
maB Fig. 1 mit einer Eckverbindung in einer auseinanderge- 
zogenen, schematischen, perspektivischen Darstellung, 

Fig. 3 eine vergroBerte Teildarstellung eines Teils einer 
Eckverbindung gemaB Fig. 2 und S 

Fig, 4 ein Kunststoff-Einsatzstiick fur eine Eckverbin- 
dung gemaB den Fig, 1 bis 3 in einer schematischen, per- 
spektivischen Darstellung. 

In Fig. 1 ist ein Fensterrahmen 1 dargestellt, der aus 
Kunststoff-Hohlprofilen 11, 12, 13, 14 zusammengesetzt ist. lO 

Wie insbesondere Fig. 2 zeigt, sind die Kunststoff-Hohl- 
profile an ihrcn Enden mit einem Gehrungsschnitt 15, 16 
versehen. Die Gehrungsschnitte liegen in einer Gehrungs- 
schnittebene E mit einem Winkel von 45°. Diese Neigung 
der Gehrungsschnittebene E sichert, daB die einzelnen 15 
Kunststolf-Hohlprofile 11, . . 14 jeweils im rechten Win- 
kel zueinander zum Fensterrahmen 1 zusammengcfugt wcr- 
den konnen. Die Gehrungsschnittebene E kann in einem an- 
ders gewahlten Winkcl zwischcn 0° und 180° liegen, so daB 
die Kunststoff-Hohlprofile zu unterschiedlichsten Konfigu- 20 
rationen zusammengefiigt werden konnen. 

Wie das Kunststoff-Hohlprofil 11 verfugen auch die ande- 
ren Kunststoff-Hohlprofile uber eine im wesentlichen qua- 
dratisch ausgebildete Hohlkammer 17, die auf der einen 
Ende von Feuchtigkeitsleitkammern 18 und auf der Gegen- 25 
seitc von Isolicrkaimncm 21 wenigstens teilwcise begrenzt 
wird. Vor den Feuchtigkeitsleitkammern 18 liegt ein Blend- 
rahmen 19 und vor den IsoHerkammem 21 ein Sichtrahmen 
20. Das Ende des Kunststoff-Hohlprofiles schlieBt mit dem 
Gehrungsschnitt 15 ab. 30 

Zur Vcrsteifung der Kunststoff-Hohlprofile sind im Inne- 
ren Metall-Versteifungsprofile angeordnet. Die zu den 
Kunststoff-Hohlprofilcn 11 und 12 gehorigen Metall-Ver- 
steifungsprofile sind mit den Bezugsziffem 31 und 32 be- 
zeichnet. Die Metall-Versteifungsprofile sind quadratisch 35 
ausgebildet. Die Metall-Versteifungsprofile sind entweder 
ein einteiliges Vierkantrohr oder werden aus einem Metall- 
streifen zu einem derartigen Vierkantrohr gebogen, so daB 
sie iiber eine Metall-Profilhohlkammer 33 verfugen. 

In den Fig, 2 bis 4 sind Kunststoff-Einsatzstucke 4, 5 dar- 40 
gesteilt. 

Die Kunststoff-Einsatzstucke 4, 5 bestehen aus 



Der Einsatzkorper ist quaderformig ausgebildet und hat 
einen im wesentlichen quadratischen Querschnitt. Auf sei- 50 
nen Deckflachen 48 sind KlebstofF-Poolausnehmungen 42, 
52 angeordnet. 

Wie insbesondere aus Fig. 4 zu erschen ist, sind die Kleb- 
stoff-Poolausnehmungen wannenf<5rmig ausgebildet und 
verfugen uber einen ebenen Wannenboden 49. Der Wannen- 55 
boden 49 ist gegenliber den Deckflachen 48 um eine Kleb- 
slofr-Poolticfc 42T abgcscnkt. Die Klcbstoff-Pooltiefe kann 
zwischen 0,01 mm und 2 mm betragen. Im Wannenboden 
jcdcr Klebstoff-Poolausnchmung 42, 52 ist wenigstens eine 
KlebstofT-Austrittsoffnung 43, 53 Shnlich einem Wannenab- 60 
fluB angeordnet Vom GehrungsschnittkGrper 45, 55 ausge- 
hend, ist eine Klebstoff-Eintrittsausnehmung 44, 54 vorge- 
sehen. 

Erfindungswesentlich ist ein Klebstoffkanal-Leitsystem 
47, das die einzelnen Klebstoff-Austrittsoffnungen 43, 53 65 
mit den Klebstoff-Eintrittsausnehmungcn 44, 54 verbindcl. 
Wie insbesondere Fig. 4 zeigt, beginnt die Klebstofif-Ein- 
tritt^ausnehmung 44, 54 mit einem Kartuschenkanal 44.1 
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groBeren Durchmesscrs, der dann als ein Einleitkanal 44.2 
mit einem kleineren Durchmesser weitergefuhrt wird. Der 
Durchmesser des Einleitkanals entspricht denen der ubrigen 
Leitkanale des Kunststoffkanal-Leitsyslems 47. Dieser 
Durchmesser ist so gewahlt, daB ein fliissiger Zwei-Kompo- 
nenten-Klebstoff 7 leicht durch das Klebstoffkanal-Leitsy- 
stem 47 flieBen kann. 

Wie Fig. 4 weiterhin zeigt, weist der Gehrungsschnittkor- 
per 45, 55 einen umlaufenden Rahmen auf. Aus einer abge- 
senkten Grundflache, von der der Kartuschenkanal ausgeht, 
ragen zwei nebeneinanderliegende Blocke auf. Die Oberfla- 
che des Rahmens und der Blocke bildet insgesamt eine mit 
46 bezeichnete SchweiBflache. Der Rahmen ist mit einem 
fur den SchweiBvorgang erforderlichen Ausnehmung verse- 
hen. 

Das Herstellen der Eckverbindung, wie sie sich aus den 
dargcstellten Ausfiihrungsbeispielen ergibt, sei erlautcrt: 
Die Enden der vier Kunststoff-Hohlprofile 11, . . ., 14 wer- 
den jcwcils mit einem Gehrungsschnitt 15, 16 versehen. Im 
Inneren der Hohlkammem 17 sind die Metall-Versteifungs- 
profile 31, 32 eingeschoben. Sie enden in einem solchen Ab- 
stand vor den Gehrungsschnitten 15, 16, daB sich der Ein- 
satzkorper 41, 51 vollkommen einschieben laBt. 

Die Metall-Versteifungsprofile 31, 32 konnen aber auch 
bis an die Gehrungsschnitte 15, 16 herangefuhrt werden. 
Hierbei konnen die Metall-Versteifungsprofile selbsl mit ei- 
nem Gehrungsschnitt versehen sein, der in der gleichen 
Gehrungsschnittebene E wie der Gehrungsschnitt 15, 16 
liegt. Die Einsatzkorper 41, 51 sind dabei so groB ausgebil- 
det, dafi sie entweder in die Hohlkammer 17 oder in die Me- 
tall-Profilhohlkammer 33 eingeschoben werden konnen. 

Wie Fig, 2 zeigt, konunen Kunststoff-Einsatzstucke 4, 5 
zum Einsatz, die mit Einsatzkorpern 41, 51 ausgcriistct sind, 
die einen solchem Querschnitt und solche Abmessungen 
aufweisen, daB sie sich in die Hohlkammer 17 einschieben 
und in dieser leicht verpressen lassen. Das leichte Verpres- 
sen verhindert ein Herausrutschen der eingeschobenen 
Kunststoff-Einsatzstucke 4, 5. In den Kartuschenkanal 44.1 
des eingeschobenen Kunststoff-Einsatzstuckes 4 wird ein 
Kartuschenhohlkorper 64 eingefuhrt Der Kartuschenhohl- 
korper 64 ist wie eine Spritzen-Kaniile, jedoch mit wesent- 
lich groBeren Abmessungen, ausgebildet. Im Inneren des 
Kartuschenhohlkorpers 64 ist eine Mischspindel 65 ange- 
ordnet. Die Mischspindel 65 besteht aus Spindelstucken 66. 
Jedes Spindelstiick realisiert einen Spindeldrehgang um 
160°. Die einzelnen Spindelstlicke 66 sind im rechten Win- 
kel aufeinandeigesetzt und werden als Gruppe von einzel- 
nen Spindelstucken 66 in das Innere des Kartuschenhohl- 
korpers 64 geschoben. 

Der Kartuschenhohlkorper 64 ist mit einem Pistolenhohl- 
zylinder 62 verbunden, der in zwei Teilzylinder 62.1 und 
62,2 unterteilt ist. Im Pistolenhohizylinder 62 ist ein Pisto- 
lenkolbcn 61 verstellbar. Er ist in zwei Ibilkolben 61.1 und 
61.2 unterteilt, die sich jeweils in den TeilzyLindem 62,1 und 
62.2 bewegen. In den Teilzylindem 62.1 und 62.2 befinden 
sich die beiden Komponenten des Zwei-Komponenten- 
Klcbstoffs 7. Beim Hcruntcrdriickcn des Pistolenkolbcns 61 
drticken dessen Teilkolben 61,1 und 61,2 die beiden Kom- 
ponenten aus den Ibilzylindcrn des Pislolcnhohlzylinders in 
den Kartuschenhohlkorper 64. Hierbei dreht sich die Misch- 
spindel 65 und sorgt fUr ein gutes Durchmischen beider 
Komponenten des Zwei-Komponenten-Klebstoffs 7. Dieser 
tritt dann gemischt aus dem Kartuschenhohlkorper 64 in das 
Klebstoffkanal-Leitsystem 47 ein. Nach dem DurchflieBen 
der einzelnen Kanale tritt der Zwei-Komponenten-Klebstoff 
7 aus den Kunststoff-Austrittsausnehmungen 44 aus und 
flillt hierbei die gesamte Kunststoff-Poolausnehmung 42 
aus. 



- einem Einsatzkorper 41, 51 und 

- einem Gehrungsschnittkorper 45, 55, der in der be- 45 
reils beschriebenen Gehrungsschnittebene E liegt und 
mit dem Einsatzkorper 41, 51 verbunden ist. 
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In gleicher Art und Weise werben mit Hilfc der KlebslofF- 
Auslafipistole 6 mit Hilfe des Kunststoffkanal-Leitsystems 
47 die KlebstofF-Poolausnehmungen 52 befullt. Der Zwei- 
Komponenten-Klebstoff 7 reagiert mit dem Kunststoff, ins- 
besondere dem Polyvinylchlorid des Kunststoff-Hohlprofi- 
les 11 bzw. 12 und dem des Einsatzkorpers 41 bzw. 51. Nach 
dem Ausharten des Zwei-Komponenten-Klebstoffs 7 ist das 
Kunststoff- Einsatzstuck 4 bzw. 5 in der Hohlkammer 17 des 
Kunststoff- Hohlprofiles 11 bzw. 12 eingeklebt bzw. einge- 
schweiBt. Der eingeschweiBte Einsatzkorper 41, 51 setzt da- lO 
bei mechanisch die Metall-Versteifungsprofile 31, 32 fort, 
so dal3 die Kunststoff-Hohlprofile 11, 12 so verhalten, als 
waren sie mit einem durchgangigen Versteifungsgerust aus- 
gekleidet. Das Auskleiden der Kunststoff- Hohlprofile 11, 12 
mit einem Kunststoff-Einsatzstiick bietet die Moglichkeit, 15 
die beiden Kunststoff-Hohlprofile 11, 12 an ihren Gehrungs- 
schnitten 15, 16 an den SchweiBflachen 46 miteinander zu 
verschweiBen. Hierbei iibernehmen die miteinander ver- 
schweiBten Gehrungsschnitlkorper 45, 55 die Hauptverbin- 
dung zwischen beiden Profilen. 20 

In gleicher Art und Weise wird danach das Kunststoff- 
Hohlprofil 12 mit 13, 13 mit 14 und 14 mit 11 verbunden, so 
daB der in Fig. 1 gezeigte Fensterrahmen 1 fertiggestellt 
wird. Von besonderem Vorteil ist, daB die Einsatzkorper der 
einzelnen Kunststoff-Einsatzstiicke in die mit dem Geh- 25 
rungsschnitt versehencn Enden der Kunststoff-Hohlprofile 
so mit Hilfe des Zwei-Komponenten-Klebstoffs einge- 
schweiBt sind, daB die Kunststoff-Einsatzstiicke integrierter 
Bestandteil der Enden der Kunststoff-Hohlprofile sind, 
Durch das Klebstoffkanal-Leitsystem 47 wird der Zwei- 30 
Komponenten-Klebstoff nur in solcher Menge und an sol- 
che Stellen gebracht, wo er voU seine bindenden Eigen- 
schaften entfalten kann. Das AusLreten von Klebstoff aus 
dem Verbindungsbereich wird vermieden. Daruber hinaus 
ist diese Art des Verklebens der Kunststoff-Einsatzstucke 35 
mit den Kunststoff-Hohlprofilen fertigungstechnisch leicht 
umzusetzen. Die Aufwendungen an Arbeitszeit lassen sich 
drastisch verringern und der Einsatz von maschinellen Ferti- 
gungsschritten unter Verwendung von Maschinen bzw. Ro- 
botem einfach realisieren. 40 
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19 Blendrahmen 

20 Sichtrahmen 50 

21 Isolierkammer 

31, 32 MetaiL-Versteifungsprofil 
33 MetalL-Profilhohlkammer 
4, 5 Kunststoff-Einsatzstiick 

41, 51 Einsatzkorper 55 

42, 52 Klebstoff-Poolausnehmung 
42T Kunststoff-Pooltiefc 

43, 53 Klebstoff-Austrittsoffnung 

44, 54 KlcbstofF-Eintrittsausnehmung 

44.1 Kartuschenkanal 60 

44.2 Einleitkanal 

45, 55 Gehrungsschnittk6rper 

46 SchweiBflache 

47 Klebstoffkanal-Leitsystem 

48 Deckfiache 65 

49 Wanncnboden 

6 Klebstoff -AuslaBpistole 
61 Pi stolen kolben 



61.1, 61,2 Teilkolben 
62 Pistolenhohlzylinder 
62.1, 62.2 Teilzylinder 

64 Kartuschenhohlkorper 

65 Mischspindel 

66 Spindelstuck 

7 Zwei-Komponenten-Klebstoff 
E Gehrungsschnittebene 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung fiir eine Eckverbindung von Kunst- 
stoff-Hohlprofilen (11, 12, 13, 14), in deren Hohlkam- 
mem (17) wenigstens teilweise Metall-Versteifungs- 
profile (31, 32) angeordnet und deren Enden wenig- 
stens teilweise mit einem in einer Gehrungsschnitt- 
ebene (E) zwischen 0° und 180° liegenden Gehrungs- 
schnitt (15, 16) versehen sind, die aufweist 

~ einen Klebstoff (7), 

- Einsatzteile (4, 5), die in die Hohlkammer (12) 
wenigstens teilweise eingesetzt und mit dem 
Klebstoff (7) wenigstens teilweise gehalten und 
mit denen die Kunststoff-Hohlprofile (11, 12, 13, 
14) in ihren Gehrungsschnitten zu verbinden sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Einsatzteile als KunstsLoff-Einsatz- 
stiicke (4, 5) ausgebildet sind, die aus einem Ein- 
satzkorper (41, 51) bestehen, an den ein in der 
Gehrungsschnittebene (E) liegender Gehrungs- 
schnittkorper (45, 55) angeordnet ist, 

- daB auf dem Einsatzkorper (41, 51) wenigstens 
eine Klebstoffausnehmung (42, 52) angeordnet 
ist, 

- daB in dem Einsatzkorper (41, 51) ein Kleb- 
stoffkanal-Leitsystem (47) derart angeordnet ist, 
daB mit dem fliissigen Klebstoff (7) von einer in 
eine vom Gehrungsschnittkorper (45, 55) ausge- 
hende Klebstoff-Eintrittsausnehmung (44, 54) 
Ober wenigstens eine Klebstoff-Austrittsdffiiung 
(43, 53) die Klebstoffausnehmung (42, 52) wenig- 
stens teilweise auszufUllen und nach dessen Aus- 
hartung der Einsatzkorper (41, 51) eingeklebt ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einsatzkorper (41, 51) in der Hohl- 
kammer (17) und/oder wenigstens teilweise im Metall- 
Versteifungsprofil (31, 32) angeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Einsatzkorper (41, 51) quader- 
formig ausgebildet ist und in seine sich an den Geh- 
rungsschnittkorper (45, 55) anschlieBenden Deckfla- 
chen (48) je eine Klebstoffausnehmung (42, 52) abge- 
senkt ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klebstofifausnehmun- 
gen als wannenformige Klebstoff-Poolausnehmungen 
(42, 52) ausgebildet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruchc 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Klebstoff-Poolausnehmun- 
gen (42, 52) einen im wcscntlichen ebenen Wanncnbo- 
den (49) aufweisen. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klebstoff-Poolausneh- 
mungen (42, 52) von den Deckflachen (48) bis zu den 
Wannenboden (49) zwischen 0,01 mm bis 2 mm abge- 
senkt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche I bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Klebstoff ein Zwei- 
Komponenten-Klebstoff (7) ist. 



DE 198 18 632 A 1 



8. Vorrichtung nach eincm der Anspriichc 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Zwei-Komponenten- 
Klebstoff (7) rait einem KartuschenhohlkSrper (64), in 
dem eine Mischspindel (65) angeordnet ist, einer Kleb- 
stoff-AuslaBpistole (6) in die Klebstoff-Eintrittsaus- 
nehmung (44, 54) einzubringen ist. 
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